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Patentanspruche: 

1. Perforiertes, mikropbroses, haftendes Erzeugnis 
fur chirurgische Zwecke, das in jeder Richtung dehn- 5 
bar ist und einen textilen, nicht-gewebten oder nicht- 
gewirkten Trager aus statistisch ohne Vorzugsrich- 
tung verteilten langen Fasern aus einem thermopla- 
stischen Kunststoff sowie eine durch Einstreichen 
einer Flache des textilen Tragers aufgebrachte Haft- 10 
oder Klebemasse aufweist, dadurch gekenn- 

z e i c h n e t , daB der textile Trager aus einem nicht- 
gewebten oder nicht-gewirkten Tuch aus Polyamid- 
Fasern zusammengesetzt ist, die durch Warm- 
schweiBpunkte untereinander verbunden sind. 15 

2. Erzeugnis nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sowohl die PunktschweiBung des 
nicht-gewebten oder nicht-gewirkten Polyamidfa- 
ser-Tragers als auch die Mikroperforation der Haft- 
oder Klebemasse gleichzeitig in der Warme mittels 20 
Mikronadeln durchgefiihrt worden sind. 



25 

Die Erfindung betrifft ein perforiertes, mikropdroses, 
haftendes Erzeugnis fur chirurgische Zwecke, das in je- 
der Richtung dehnbar ist und einen textilen, nicht-ge- 
webten oder nicht-gewirkten Trager aus statistisch oh- 
ne Vorzugsrichtung verteilten langen Fasern aus einem 30 
thermoplastischen Kunststoff sowie eine durch Einstrei- 
chen einer Flache des textilen Tragers aufgebrachte 
Haft- oder Klebemasse aufweist. 

Die Verwendung von ungewebten oder ungewirkten 
Tragern zur Herstellung von Heftpflastern und Haft- 35 
verbanden ist bekannt. 

Die gegenwartigen Trager dieser Art bestehen aus 
Gemischen von Cellulosefasern und synthetischen Fa- 
sern bestimmter Lange, im aligemeinen unter 3 cm, de- 
ren Zusammenhalt durch die Gegenwart eihes Binde- 40 
mittels gewahrleistet wird/ meist von der Art eines 
selbst- oder warmevernetzbaren Acrylharzes, und zwar 
in einem Anteil von 25 bis 70%, je nach den gewiinsch- ' 
ten Eigenschaften. . • 

Ungewebte oder ungewirkte Trager aus Gemischen '45 
von Fasern unterschiedlichsten chemischen Aufbaus^; 
und Bindemitteln, Iassen erheblich zu wunschen iibrig.'- 
So verschlechtern sich bei derartigen ungewebten Tra- 
gern die Bruchfestigkeits- und Steifigkeitseigenschaften 
unter gleichzeitiger Preiserhohung mit dem Gehalt an 50 
Bindemittel. Zudem ist die ReiBfestigkeit immerverhalt- 
nismaBig niedrig, und zwar aufgrund der geringeren Fa- 
serlange und der Anwesenheit des Bindemittels, das da- 
zu beitragt, die Beweglichkeit der Fasern im Inneren des 
Tragers herabzusetzen. 55 

Ferner ist es unmoglich, auf diese ungewebten oder 
ungewirkten Trager direkt eine auf Druck ansprechen- 
de Haft- oder Klebmasse aufzutragen, denn die L6- 1 
sungsmittel dieser Massen lassen das »Tuch« auseihan- 
derfallen, indem sie das Bindemittel angreifen oder- 16- eo 
sen. * 

Wundheilverbande mit einer porosen und elastischen 
Schicht auf der Basis von Polyurethanfasern sind aus 
dem DE-GM 19 52 122 bekannt Bei diesen Wundheil- 
verbanden weist die genannte Schicht auf mindestens 65 
einer ihrer Seiten eine haftende bzw. klebende Schicht 
auf. Polyurethanfasern eignen sich wegen ihrer zu gerin- 
gen ReiBfestigkeit und.zu starken Elastizitat (d. h. zu 



geringen Restdehnung) nicht zur Herstellung von in 
verschiedene Richtungen dehnbaren Verbanden. 

Aus dem DE-GM 69 27 955 ist ein Wundnahtpflaster 
fur chirurgische Zwecke bekannt. Es besteht aus einem 
dunneii Polyathylen-Spinnvlies als Tragermaterial, das 
aus endlosen Fasern ohne Ahwendung eines Bindemit- 
tels unter Einwirkung von Warme zu einem mikroporo- 
sen Schichtgebilde verpreBt wurde. 

Bei Vergleichsversuchen hat es sich gezeigt, daB Poly- 
ethylen fur in verschiedene Richtungen dehnbare Ver- 
bande nicht geeignet ist, da es eine zu hohe ReiBfestig- 
keit und eine zu geringe Dehnbarkeit hat, d. h^ ein Poly- 
ethylen-FaservIies ist zu steif. 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, haftende, 
allseitig dehnbare Erzeugnisse fur chirurgische Zwecke 
bereitzustellen, die sich durch eine gute ReiBfestigkeit, 
praktisch identische Langs : und Querdehnbarkeit und 
bei ausreichehd' hoher Elastizitat akzeptable Restdeh- 
nung auszeictineru 

Der Gegenstand der Erfindung ist in den Anspruchen 
naher gekennzeichnet. 

Die ungewebten oder ungewirkten, punktweise mit- 
einander verBundenen Trager bestehen aus Fasern ei- 
ner einzigen Art, namlich Polyamid-Fasern. 

Diese Fasern erhalt man durch Extrudieren eines 
Granuiats aus dem Zufuhrtrichter durch eine mehrere 
Dusenpffnungen tragenden Spinnduse (Faserdurchmes- 
ser am Austritt: 5 bis 20 u,m). Die durch Strangpressen 
durch diese Diisenoffnungen erhaltenen Fasern oder 
Faden werden auf einem Sammelband abgelegt, dessen 
Geschwindigkeit unter der Austrittsgeschwindigkeit 
der Fasern oder Faden liegt AuBerdem wird die Spinn- 
duse zu einer langsamen, alternierenden Bewegung 
senkrecht zur Richtung des Aufnahmebandes angetrie- 
ben. je nach der gewunschten Dicke fur das Endprodukt 
wird eine mehr oder weniger groBe Anzahl von vonein- 
ander linabhangigen SpinndusenVerwendeL 

Durch 'diese Technik erhait man also entweder ein 
Wirrwarr vori kohtinuier'lichen Fasern oder Faden ohne 
Vorzugsrichtung, im Gegensatz zu ktassischen nicht-ge- 
webten oder riicht-gewirkten Waren, deren Endfasern 
(mit einer Maximallange von 3 cm) alle mehr oder weni- 
ger ausgerichtet liegen (je nachdem, ob auf trockenem 
oder nassem Wege erhalten), oder die ungewebten oder 
ungewirkten, in einer Richtung elastischen oder dehnba- 
ren Waren, die eine Dehniihg in Langsrichtung erfahren 
haben, was zu einer EIastizitats-»Reserve« in Querrich- 
tung fuhrt (ein Phanomen, das™ in der Technik des Zie- 
hens von plastischen Fasern oder Faden bekannt ist). 

Das erhaltene Tuch kann anschlieBend verschiedene 
Behandlungen erfahren, um das Aneinanderhangenblei- 
ben der Fasern untereinander zu verbessern. 

Eine Flache des erhaltenen Tuches wird durch Be- 
streichen mit einer Haft- oder Klebemasse beaufschlagt. 
Deren Menge liegt allerdings deutlich unter der Menge, 
die fur klassische nicht-gewebte oder nicht-gewirkte Er- 
zeugnisse verwendet wird. Da die Fasern endlos sind, 
also Faden herstellen, und aufgrund der Krauselung und 
des Wachstums, wie sie sich bei der Bildung des Tuches 
ergeben, besitzt namlich das Tuch selbst schon einen 
ausreichenden Zusammenhalt 

Die WarmverschweiBung erfolgt.vor dem Aufstrei- 
chen der Haft- oder Klebemasse im Falle, daB sie als 
»BeluftungsschweiBung« durchgefiihrt wird, erfolgt sie 
nach dem gleichformigen Aufstreichen der Haft- oder 
Klebemasse. - : 

Die BeluftungsschweiBung erfolgt, indem man das 
Material uber ein System laufen taBt, das einen auf uber 
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220°C erhitzten Zylinder umfaBt, der mit feinen Nadeln 
versehen ist, sowie einen Gegenzylinder angepaBter 
Harte. Die Nadeln durchdringen den Trager und' die , 
Haft- oder Klebemasse und verschweiBen die- plasti^ 
schen Pblyamidfasern des Tragers untereinander. 5 

Die Zahlund die Anordnung der Nadeln hangt vom 
gewiinschten Produkt ab. So kann man 5 bis 30 Nadeln 
pro cm 2 haben, die schachbrettartig oder in einander 
kreuzendeh Reihen oder gegebenenfalis in Reihe ange- 4) 
ordnet sind, wenn.man das Zerschneiden des einmal in 10 
seiner endgultigen Form hergestellten Materials er- 
leichtern will. 

Im.allgemeinen mussen diese Produkte, die sich in 
Form von Filmen zur Verwendung auf dem Verpak- 
kungsgebiet darbieten und entweder eine Druckfarbe 15 
aufnehmen mussen oder als Aufstreichtrager fur eine 
druckempfindliche Haft- oder Klebmasse d.ienen,,eine 
Behandlung zur Verbesserung ihrer Haftung aneinan- 
der erfahren: eine elektrische Behandlung", die '. gewdfin- 
lich als »Koronabehandlung<< bezeichnel \yirp\.pder eine 20 
chemische Behandlung, d. h. eine Beharidlung, die auf 
diesen Filmen Produkte abscheidet, die die. Besonder- . 
heit haben, auf dem Polymerfilm zu haften und mit den 
Druckfarben oder den Klebprodukten vertraglich, zu 
sein. .. . ,25 

Im Falle des erfindurigsgemkBen ungewebten oder 
ungewirkten Erzeugnisses ist die. Koronabehandiung , 
unmoglich, denn der Trager ist .viel starker luftdurchlas- 
sig. Man fuhrt also in das ungewebte oder ungewirkte 
Mittel eine oder mehrere Produkte ein, das bzw. die die 30 
Besonderheit hat bzw. haben, an den Polymerfasern zu 
haften, und das bzw. die auch die Haftung der Haft- oder 
Klebmasse verbessert bzw. verbessern. -..'*. 

Diese. Mittel, die allgemein auf dem Gebiet der indu- 
striellen Klebe- oder Haftbander und dem der Pneuma- 35 
tik und der Zwischenlagen.v0n.yer5tarkungskabeln.als 
Primarhaftprodukte bezeichnet" wcrderii haben unter 
anderem die Rolle, die Haftung der Fasern untereinan- 
der zu verbessern. Diese allgemein in Latexform-auftre- * 
tenden Produkte sind von derselben Natur wie.die der .40 
chirurgjschen Klebmassen, die auf . dem ungewebten 
oder ungewirkten Material aufgebracht .werden, z. B. 
Polyacrylate in Dispersion^ ... , ( 

Beispielsweise wurden die Eigenschaften.verschiede-- , 
ner ungewebter oder ungewirkter Materialmen von , 45 
40 g/m 2 verglichen, insbesoridere die .Bruchfestigkeit 
(Bf) und die Dehnung. Die Ergebnisse sind folgende% 

1) Auf trockenem Wege erhaltenes ungewebtes Ma- 
terial: " , - : 50 

Bfin Langsrichtung 0 t 4905-+ 2,4525 daN/cm , : 
Dehnung , 10 bis 30% . 

Bf in Querrichtung 0,1962— * 0,981 daN/cm 55 
Dehnung 20 bis 40%;. 

2) auf nassem Wege (nach einer Papiertechnik) erhal- 
tenes ungewebtes Material: . , 
Man stellt fest, daB die Bruchfestigkeit erheblich 60 
erhoht werden kann, aber. diese Erhdhung erfolgt 
auf Kosten der Weichheit'des Endprodukts. 
Man stellt ebenfalls fest, daB die Bruchdehnungen 
geringer sind, in der GroBenordnung von 5 bis 
10%, bezogen auf auf trockenem Wege erhaltenes 65 
ungewebtes oder ungewirktes Material. 

3) In einer einzigen Richtung elastisches ungewebtes 



oder ungewirktes Material: 



Bf in.Langsrichtung 
pehntirig " 



1.4715-^2,4525 daN/cm 
30% Maximal " ■ 



Bf in Querrichtung ' 0,49.05 0381 daN/cm. 
Dehnung * 100%.' 

ErfindurigsgemaBes ungewebtes oder ungewirktes 
Material, in dem die Fasern bzw. Faden statistisch 
verteilt sind: 

Man stellt fest, daB die Eigenschaften in jeder Rich- 
tung praktisch identisch sind, wobei die erhaltenen 
nachfolgenden Werte von der Natur der verwende- 
ten Polymeren abhangen. 



Bf. 

Dehnung oder 

Streckbarkeits; 

grenze 



1,4715 — 2,4525 daN/cm 



70 bis 90%. 



Aufgrund seiner Isotropic paBt sich das letztere unge- 
webte bzw. ungewirkte, erfindungsgemaB als Verband- 
trager verwendete Material genau den verschiedenen 
Verfprmungen der Haut (z. B. Gelenke) an. Dieser Vor- 
teil ist im Vergleich mit den anderen ungewebten Mate- 
rialien zu schatzen, die entweder zu steif (auf nassem 
Wege erhalten) oder in einer Richtung dehnbar sind. 
Zieht man in einer Richtung, fordert man ein Ablosen 
von der Haut in der anderen Richtung mit dem erfin- 
dungsgemaBen Produkt. Dagegen kann ein Verband.aus 
einem in einer einzigen Richtung dehnbaren. ungeweb- 
ten. Material der Deformation der Haut in einer Rich- 
tung folgen, aber nicht in alien Richtungen, was zu .ei- 
nem maBigen Verhalten des Verbandes auf der Haut 
fuhrt. 

Ein weiterer, Vorteil des erfindungsgemaBen Erzeug- 
nisses liegt in der- Moglichkeit, auf diesem direkt Haft- 
.pder Klebmassen aufzustreichen, unabhangig vom ver- 
wendeten Losungsmittel, vorausgesetzt, diese habenei- 
ne ausreichende Viskositat, um nicht durch den pordsen . 
Trager zu laufen. ? . . .1 ■ 

Dteser Vorteil findet seine Wertschatzung im Ver- 
gleich mit den anderen Tragern aus nicht-gewebtem 
Material, die einen Ubertragungsauftrag benotigen, 
dessen komplizierte Technologie und. Gestehungsko- 
sten die Hauptnachteile sind. 

Nachfolgertd wird beispielhaft und ohne begrenzende. 
Absicht die Verwendung des urspriingiichen Tragers 
mit verschiedenen Klebmassenzusammensetzungen be- 
schrieben: * 

' B e i s p i e 1 

Man verwendet ein ungewebtes oder ungewirktes 
Material mit langen Fasern oder Faden mit 40 g/m 2 aus 
einem Polyamidharz. Dieses Material wird nach der 
»Umkehrzylinder<<-Technik behandelt. 

Die Haft- oder Klebmasse ist eine sblche auf der Basis 
. von Copolym.eren der Acrylsaure. . 

Man copolymerisiert 2-Athylhexylacrylat, Methyl- 
oder Athylacrylat, Acrylsaure und eine geringe Menge 
Glycidylmethacrylat. 

Jedes Ausgangsmonomer steuert eine besondere Ei- 
genschaft bei: 

2-AthylhexylacryIat liefert das Klebmittel, 
Methylacrylat .erhoht den Zusammenhalt des Gan- 
zen t 
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5 

Acrylsaure steigert die Hydrophilie.der Haft- oder 
Klebmasse (fiirchirurgische Zwecke), 
Glycidylacrylat verringert durch Vernetzung die 
Neigung des Copolymeren zum FlieBen. 

5 

Gelost wird in einem Losungsmittelgemisch aus He- 
xan/Athylacetat (1/4 V0I./V0L); die Viskositat liegt uber 
100 Pa • s. Der Auftrag der Haft- oder Klebmasse auf 
dem ungewebten Trager, der in- der GroBenordnung 
von 50 bis 60 g/m 2 liegt, erfolgt mit einer glatten Rakel 10 
(d. h„ daB der erhaltene Auftrag nicht beliiftet ist). 

Die Einheit aus ungewebtem Material und Haft- bzw. 
Klebmasse wird dann uber einen auf 260° C erhitzten 
Zylinder gefiihrt, der mit feinen Nadeln versehen ist, die 
schachbrettartig oder in einander kreuzenden Reihen 15 
zu 45 Nadeln pro cm 2 angeordnet sind. Die Temper-atur" ; 
des Zylinders liegt in diesem zweiten Beispiel hoher, 
denn der Schmelzpunkt der Polyamide liegt Wesentlich 
hoher als der des Polypropylens. Das erhaltene'Erzeug^ - - 
nis hat unabhangig von der untersuchten Richtung die 20 
folgenden Eigenschaften: ; 

Bf > 1,4715 daN/cm . 

Dehnung oder 

Streckwert > 60%. 25 

Das Klebvermogen liegt uber 2 h bei 37°C Dagegen 
liegt es bei dem gleichen Tuch ohne Haftungsvorbe- 
handlung, d. h. ohne Anwendung eines Primarhaftpro- 
dukts, bei unter 20 min. 30 

Die Wasserdampfdurchlassigkeit des nach der.Me- 
thode des Beispiels 2 erhaltenen Endprodukts liegt uber 
600 g/m 2 /24 h, wahrend das entsprechende nicht-rnikro- . 'J' 
perforierte Produkt eine Durchlassigkeit unter \ " - 
50 g/m 2 /24 h aufweisL - 1 , ,,-1.35 ... • 

Unabhangig von. der Art der angewandten Technik 
und der Natur der aufgetragenen Haft- oder Klebmasse: : ; ^ ::j 
kann das aus dieser Anwendung r.esultierende Produkt , ; ■ 
zu Rollen von 0 f 5 bis 50 cm Breite geschnitten und als 
chirurgischer Verband verwendet werden. ^o, 

Im Falle einer splchen Verwendung kann die pbere i 
Flache, die nicht mit Haft- bzw. Klebmasse bestrichen ; , v . 
ist, mit einer Silikonlosung uberzogen werden, um das 
Abziehen von den Rollen beim Gebrauch zu erleichtern. 

Das Erzeugnis kann ebenso auch in Form jederzeit 45 
einsatzbereiter Haftverbande eingesetzt werden. In die- 
sem Falle wird das Erzeugnis zu kleinen.Binden.Streifen 
und Heftpflastern von 0,5 bis 20 cm Breite und 5 bis 
30 cm Lange geschnitten, wobei der Mittelteil mit einer 
Gaze und einer absorbierenden Substanz belegt ist, was 50 
es ermoglicht, die Wunde zu schiitzen, die das Erzeugnis 
bestimrnungsgemaB abdecken soli. 

Unter den sich aus der Anwendung der Erfindung 
ergebenden Vorteilen der Erzeugnisse ist an das Inter- 
esse zu erinnern, in der Chirurgie uber Erzeugnisse zu 55 
verfugen, die ein Minimum an allergischen Erscheinun- 
gen bei ihrer Anwendung auf der menschlichen Haut 
hervorrufen. 

Andererseits sind Elastizitat und Porositat des Er- 
zeugnisses schon fur sich erstrebte Eigenschaften, um 60 
z. B. Druckverbande zu erhalten, wobei aber die Mog- 
lichkeit der Luftzufuhr zu den Oberhauten gewahrt 
bleibt. 
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The adhesive surgical prod, incorporates . a non-woven support, 
elastic in all directions, typically of long -plastic fibres distributed ■ 
at ransom and in no particular direction, and hot-welded together. An 
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other face is pref , treated to make it non-adhesive, typically by a 
silicone material. The mass is pref,. made porous by microperf oration; 1 "' * 
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simultaneously, by a number of micro-points . ; The 'prod* -is partic. for - 
use as sticking-plaster. 
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